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IN THE UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE 

In re the U.S. Patent Application of 

BAUER etal. Examiner: 

Serial No.: 10/089,199 Art Unit: 

Filed: March 15, 2002 Our Docket No.: P-45 MG 

For: Method for the Production of Undergarments by Means of Adhesion Connection 

Director of Patents, U.S. Patent Office 
Washington, D.C. 20231 



SIR: 



SUBMISSION OF CERTIFIED COPY OF PRIORITY DOCUMENT 
Applicants, through their attorneys of record, hereby submit a certified copy of the 
priority document in the above application, namely, German Patent Application No. 199 44 
700.4 filed September 1 8, 1 999. It is respectfully requested that this priority document be 
made of record on any patent to issue on this application and in any records pertaining to 
this application or any patent to issue thereon. 
Dated: June 26, 2002 Respectfully submitted, 



Lackenbach Siegel, LLP 
One Chase Road 
Scarsdale, NY 10583 
Telephone: 914 723 4300 



LACKENBACH SIEGEL, LLP 
Attorneys for Appltearms) 



By:. 
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MYRON GREE 

Certificate of Deposit by Mail 

I hereby certify that this correspondence is being filed by depositing teme in an envelope stamped first- 
class mail, addressed to the Director of Patents, U.S. Patent Office, Washington, D.C. 20231, in a duly 
marked U.S. Postal Service drop box, with appropriate postage, on the following date: 
Mycon Greenspa n ' 
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Signature 
June 26. 2W. 
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199 44 700.4 

18. September 1999 

Hans Bauer, Peter F r 6 h I i c h und 
Fred Z e s c h k y, Balingen/DE. 

Verfahren zur Herstellung von Unterbekleidungs- 
stucken mittels Klebeverbindung 

A 41 H, A 41 C 



Die angehefteten Stucke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ur- 
sprunglichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 
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AnwaltsAkte: 13107.7-N674-60 
6. September 1999 

1 5.^:939 

§ Verfahren zur Herstellunq von Unterbekleidungsstucken mittels 

Klebeverbindunq 

C 

£ 2 

1 1 Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellugn von Unterbekleidungsstucken 

II 20 mittels Klebeverbindung, insbesondere Bustenhalter, Miederhosen, Sporthosen und 
1 1 dergleichen mehr. Bei den bisher bekannten Unterbekleidungsstucken, besteht der 

1 1 Nachteil, daR man Nahtverbindungen benotigt, urn verschiedene Lagen oder Teile 

I des Unterbekleidungsstuckes miteinander zu verbinden. Derartige Nahte haben 

| jedoch den Nachteil, dafc das Nahtmaterial ein anderes elastisches Verhalten als das 

1 25 Textilmaterial selbst hat, so daft die Trageeigenschaften beeintrachtigt sind. 

Insbesondere bei der Ausbildung eines Unterbekleidungsstuckes als Bustenhalter 
besteht der Nachteil, daR bei der Anbringung von Nahten der Tragekomfort beein- 
trachtigt wird. 



Es sind zwar Bustenhalter bekannt geworden, die nahtlos geformt sind, die aber 
unter den Nachteil leiden, daG die Stutzt- und Tragkraft stark beeintrachtigt ist, 
weil die Elastizitat allein vom Gewebe aufgebracht wird und nicht von anderen 
Zusatzmitteln. 
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Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu Grunde ein Unterbekleidungsstiick ohne 
Nahte der eigens genannten Art so weiter zu bilden, daB der Tragekomfort 
wenigstens gleich oder besser ist als bei den bekannten Unterbekleidungsstucken, 
daB aber eine wesentlich hohere Stutzkraft erzielt werden kann. 

Hausanschrift: Bankkonten: Postscheckkonto 

ta <«MPlS^ "SOS 

Volksbank Undau (B) Nr. 51 222 000 (BLZ 650920 10) (BLZ 700 1 0080) 

VAT-NR: DE 129020439 



Die Losung der gestellten Aufgabe erfolgt durch ein Verfahren nach dem Patent- 
anspruch 1. 

5 Wesentliches Merkmal der Erfindung ist nun, daB man zur Verbesserung der Stutz- 
kraft des Unterbekleidungsstiickes mindestens im Randbereich eine elastomare 
Kunststoff-Klebeschnur anbringt, welche zwischen der oberen und der unteren Lage 
des Unterbekleidungsstiickes angeordnet ist. 

10 Mit dieser technischen Lehre nach dem Verfahrensanspruch wird nun erstmals er- 
reicht, daB man statt einer Naht, die beim Stand der Technik erforderlich ist, urn die 
Kanten zu versaumen eine elastomare Klebeverbindung verwendet, welche 
\- mindestens im Randbereich des Unterbekleidungsstiickes angeordnet ist und den 

Randbereich definiert. 

15 

Verwendet man nun eine derartige elastomare Klebeschnur als Randbereich, dann 
ergibt sich der Vorteil, daB die Randbereiche dieses Unterbekleidungsstiickes 
praktisch elastisch fe^dern und wie ein Gummiband zu Ziehen sind, d. h. das 
gesamte Unterbekleidungsstuck entwickelt einen sehr hohen Stutzkomfort. 

20 

Die eingebrachten, elastomaren Klebeschnure verleihen also dem Unter- 
bekleidungsstiick eine auBerordentlich hohe Sprungelastizitat und eine 
sehr gute Dehnbarkeit, so daB zwei an und fur sich gegensetzliche Forderungen 
miteinander verbunden werden: 

25 

Zum einen wird ein ausgezeichneter Tragekomfort erzielt, weil auf jegliche Nahte 
verzichtet werden kann und zum anderen wird ein hoher Stutzkomfort und hohe 
Stutzkraft erzielt, weil wegen der gummielastischen Eigenschaften der - moglichst 
umlaufenden - elastomaren Klebeschnure eine hohe Elastizitat des Materials und 
30 eine gute Anpassung an den Korper erreicht wird. 

In einer bevorzugten Ausgestaltung des Verfahrens ist es vorgesehen, dali die 
elastomare Klebeschnur als Klebstoffauftrag im Siebdruckverfahren hergestellt 

wird. 

35 

Dies bedeutet, daG eine Klebstoffmasse durch ein Siebdrucksieb hindurch 
gestrichen wird, unter dem das Unterbekleidungsstuck angeordnet ist, so daB auf 
die untere Lage des Unterbekleidungsstiickes zunachst ein Klebstoffauftrag erfolgt. 
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Damit dieser Klebstoffauftrag moglichst halbrund Oder oval erfolgt, wird es ferner 
bevorzugt, wenn die untere Lage des Unterbekleidungsstuckes in einer etwa 
haibrunden, ovaien oder jedenfaiis vertieften Nui des Sieburuckrahrriens angeordnet 
5 ist, so daft also diese Nut mit dem Klebstoff gefullt werden kann. 

Hierbei kann es vorgesehen sein, daft in dieser Nut am Siebdruckrahmen noch 
zusatzliche Einlegeteile eingelegt werden, wie z. Bsp. BH-Bugel oder auch Ver- 
schlu&mittel, wie z. Bsp. Hakenverschlusse, ReiBverschlusse oder andere Befesti- 
10 gungsmittel. 

Damit ergibt sich der wesentliche Vorteil, dafi in die Klebstoff raupe nun ent- 
1 + sprechende Zusatzteile eingebettet werden konnen, die vollstandig von dem Kleb- 
stoff umfafit und umgriffen sind, so daB keine storenden StoBkanten entstehen, 
15 weil dieses Teil vollumfanglich von dem elastomaren Klebstoff umgeben ist. 

Sobald nun - im noch nicht abgebundenen Zustand - die untere Nut in der unteren 
Lage des Bekleidungsstuckes gefullt wurde, wird die obere Lage des Bekleidungs- 
stuckes aufgelegt und auf die untere Lage angedruckt, wodurch es zu einer Ver- 
20 klebung der oberen mit der unteren Lage im Bereich dieses Klebstoffauftrages 

kommt. Die beiden Teile werden so miteinander verklebt und formen zwischen sich 
eine relativ flache Klebstoffraupe aus, die sich dann sowohl in die obere Lage als 
auch in die untere Lage hineinstreckt und die beiden Lagen elastomar miteinander 
verbindet. 

25 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung ist es vorgesehen, daft die 
Dicke der Klebstoffraupe etwa 2-3 mm betragt, wobei die Breite der Klebstoffraupe 
etwa im Bereich zwischen 2 mm - 20 mm sich erstreckt. 

30 Je breiter man die Klebstoffraupe ausfuhrt, desto hoher wird die Stutzkraft in diesem 
Bereich des Unterbekleidungsstuckes, wo man eine entsprechende Stutzkraft 
wunscht. 

— . D n m n ntepr g nh e nri ist d ia-Bi^^-deiL K Ifi ^ ^^ von der Art des Unter- 

35 bekleidungsstuckes und im ubrigen abhangig von dem Ort am Unterbekleidungs- 
stuck, wo die hochste Stutzkraft erzielt werden soli, wird auch die breiteste Kleb- 
stoffraupe angebracht. 



• • ^ ♦ • « 
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In einer weiteren Ausgestaltung der vorliegenden Erfindung ist es vorgesehen, dali 
eine Klebstoffraupe nicht nur als von einer oberen und unteren Lage des Unterbe- 
kleidungsstuckes eingehullte Klebstoffraupe ausgebildet ist, sondern da(i noch 
zusatziiche Kiebsioffaufiragspunkie auf dem Unterbekleidungsstuck an den Stellen 
5 aufgebracht werden, wo eine hohere Stutzkraft erwiinscht wird. 

Derartige Auftragspunkte durchdringen aiso sowohl die obere als auch die untere 
Lage und sind Punktweise im gegenseitigen Abstand von einander verteilt, wobei 
Punkte im Bereich von etwa 2 mm bis 5 mm Durchmesser mit einem gegenseitigen 
10 Abstand von z. Bsp. 1 mm (Minimum) und 20 mm (Maximum) angeordnet werden 
konnen. 



Je dichter derartige Klebstoffauftragspunkte nebeneinander liegen, desto grower ist 
die Stutz- und Haltekraft des Unterbekleidungsstuckes an diesem Punkt. 



Als Material fur den Klebstoff wird bevorzugt ein elastomarer Silikonklebstoff ver- 
wendet, der als Einkomponenten-Klebstoff oder als auch Mehrkomponenten-Kleb- 
stoff ausgebildet sein kann. Hierauf ist die Erfindung jedoch nicht beschrankt, es 
konnen auch andere bekannte elastomare Klebstoffe verwendet werden, wie 
20 z. Bsp. Kautschuk- Klebstoffe, Polyurethan-Klebstoffe und dergleichen mehr. 

Durch die Verwendung eines elastomaren Klebstoffrandes, welcher beispielsweise 
bei einem Bustenhalter den Randbereich bildet, ergibt sich auch noch ein zusatz- 
licher Dampfungsefekt, d. h. die Klebstoffraupe dampft auf Grund ihres elastomaren 

25 Verhaltens Stofte auf diesen Bustenhalter, so das ein derartiges Bekleidungsstuck 

' auch gut fur den Sport einsetzbar ist. 

Die Erfindung ist selbstverstandlich nicht auf die Ausbildung eines Unterbe- 
kleidungsstuckes als Bustenhalter beschrankt; es konnen auch Stutz- und Mieder- 
30 hosen, Fahrrad-Hosen und dergleichen Sportartikel hergestellt werden. 

Der Erfindungsgegenstand der vorliegenden Erfindung ergibt sich nicht 
nur aus dem Gegenstand der einzelnen Patentanspriiche, sondern auch aus 
defM4<=mft^^ Patentanspruc he untereinander. 



35 Alle in den Unterlagen - einschliefclich der Zusammenfassung - offenbarten 
Angaben und Merkmale, insbesondere die in den Zeichriungen dargestellte 
raumliche Ausbildung werden als erfindungswesentlich beansprucht, soweit sie 
einzlen oder in Kombination gegeniiber dem Stand derTechnik neu sind. 



Im folgenden wird die Erfindung anhand von mehrere Ausfuhrungswege 
darsstellende Zeichnungen naher erlautert. Hierbei gehen aus den Zeichnungen 

ui iu unci ucounciuuny vvchcic c^i uiiuui lyovvcoci iuioi ic ivicirMiiaic cjiivj vuiiciic 

5 der Erfindung hervor. 



Es zeigen: 

Figur 1: schematisiert die Draufsicht auf die Herstellung eines Bustenhalters im 
10 Siebdruckverfahren 

Figur 2: Schnitt gemali der Linie II- II in Figur 1 
Figur 3: die Darstellung nach Figur 2 bei entferntem Siebdrucksieb 
> Figur 4: die Darstellung nach Figur 3 bei entfernter Siebdruckanordnung 

Figur 5: zwei Ausfuhrungsbeispiele fur andere Applikationen an einem Bustenhalter 
15 Figur 6: ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel fur die Anwendung der Erfindung an dem 
Seitenteil eines Bustenhalters 
Figur 7: Schnitt durch den Randbereich eines Bekleidungsstuckes in einer weiteren 
Ausfuhrungsform 

20 In Figur 1 ist die Draufsicht dargestellt, nach der in einem Siebdruckrahmen 1 ein 
Bustenhalter 2 eingelegt wird, dessen Randbereich 3 mit einer Klebstoffraupe 
ausgerustet werden soli. 

Es ist ferner dargestellt, dali in dem linken Bustenteil 4 dieses Bustenhalters 2 noch 
25 zusatzliche Klebstoff-Auftragspunkte 5 angebracht werden. Die Dichte der Auftrags- 
punkte hangt davon ab, wo die hochste Stutzkraft erwunscht wird. Je hohe die 
Stutzkraft sein soli, desto dichter sind die Auftragspunkte zueinander angeordnet. 
Hierau ergibt sich bei Figur 1 in der linken Darstellung, daR im unteren und im 
auBeren Bereich des Bustenteils 4 die Dichte der Auftragspunkte 5 grower ist, als 
30 im mittleren Bereich dieses Bustenteils 4. 

Die Anbringung einer Klebstoffraupe gemaB der rechten Darstellung in Figur 1 
erfolgt mit einer Siebdruckanordnung gemaU Figur 2. Hierbei wird ein Siebdurck- 

sieb 6 auf die untere La ge 1 1 des Bustenhalters 2 gelegt. wobei im spateren Rand- 

35 breich eine Ausnehmung 14 im Siebdruckrahmen 1 eingeformt ist. Die untere Lage 
1 1 wird in dieser Ausnehmung eingedruckt, so daft sich eine Aufnahme bildet, die 
mit dem Klebstoff 12 gefullt wird. Hierbei wird der Klebstoff 10 von einer Siebdruck- 
rakel 8 durch entsprechende Sieboffnungen 7 hindurch gestrichen, wobei die Rakel 



in Pfeilrichtung 9 bewegt wir<± 



Es erfolgt somit ein vollstandiger Klebstoffauftrag 12 im Bereich der Ausnehmung 14. 

\ /W: _ L~ A I — l ~ X. -J O '. ^ ; ^ ^ ^ Aiia«aUiiv»m«« A A -»i i r> I i /-\ Cir^l/^/H^kf^ll/^ i r» /"« a I /=* /"«• + 
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5 werden konnen, wie z. Bsp. ein Bugel 13, der dann vollstandig von dem Klebstoff- 
auftrag 12 umhullt und umgeben wird. 

Nach der Fertigstellung des Klebstoffauftrages 12 in der unteren Lage 1 1 wird eine 
obere Lage 15 gemaB Figur 3 auf die untere Lage 11 aufgelegt und im Bereich der 
10 Ausnehmung 14 werden die beiden Teile gegeneinander gedruckt, so daB der 
Klebstoffauftrag 12 auch in die obere Lage 15 eindringt und die beiden Lagen in 
diesem Bereich miteinander verbindet. 

Es kann nun im Bereich einer Schneidkante 16 das Bekleidungsstuck geschnitten 
15 werden, wodurch sich der vorher erwahnte Randbereich 3 ergibt. 

GemaB Figur 4 ist hierbei erkennbar, daB sich der Klebstoffauftrag 12 auch in die 
Erstreckungsbereiche 17 in die obere und untere Lage 11,15 hinein erstreckt hat, 
so daft die beiden Lagen durch die vorher erwahnte Klebstoffraupe (Klebstoffauf- 
20 trag 12) miteinander verbunden sind. 

Gleichzeitig zeigt Figur 4, daB dort der Bugel 13 voll umfanglich von dem Klebstoff 
umfaBt ist und nach alien Seiten hin gesichert ist, so daB sich keine storenden 
StoBkanten ergeben. Der Bugel 13 ist also vollstandig eingehullt. 

Hl^y Es ergibt sich somit ein sehr hoher Tragekomfort, weil im Bereich auBerhalb der 
Klebstoffnaht d>> Lagen lose aufeinander liegen, d. h. einen Zwischenraum 22 
zu einander bilden konnen, wodurch sich der Tragekomfort noch weiter verbessert. 
Hierdurch wird die Atmungsaktivitat wesentlich verbessert, weil ein entsprechendes 
30 Luftpolster im Zwischenraum 22 gebildet wird, welches klimatisiertent wirkt 

Die Figur 5 zeigt als weiteres Ausfuhrungsbeispiel, daB die Klebstoffraupe nicht 
nur im Randbereich 3 gemaB Figur 4 vorgesehen sein kann, sondern das auBer- 

halb des Rand bereichs 3 auch noch ein zusatzlicher. vollflachiger Beschichtungs- 

35 bereich 18 vorgesehen ist, der zwischen der oberen und unteren Lage sehr flach 
ausgebildet ist und soviel Klebstoff gerade verwendet wird, daB die Erstreckungs- 
bereiche 17 nicht aus den Oberflachen der oberen und unteren Lage heraustreten. 
Es sind also in diesem Beschichtungsbereich 18 lediglich die oberen und unteren 
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Lagen miteinander verklebt, ohne daB der Klebstoff an die Oberflache heraustritt. 
Hieraus ergibt sich, daB hier eine ausgezeichnete Stutzelastizitat erzielt wird, denn 
zusatzlich zu der Elastizitat des Randbereiches 3 werden noch gesamte Beschich- 
tungsbereiche 18 zusatzlich eiastomar ausgerustet. 

5 

Ein derartiges Anwendungsbeispiel zeigt auch die Figur 6, wo erkennbar ist, daB in 
einem Seitenteil 21 in einem unteren Randbereich 3 (der mit der Klebstoffraupe aus- 
gerustet ist) ein unterer Rand 24 mit der Beschichtung entsprechend denn oben 
beschriebenen Beschichtungsbereich 18 ausgerustet wird. Hierdurch ergibt sich eine 
10 ausgezeichnete Stutz- und Formkraft, insbesondere auch dann, wenn im 

Seitenteil 19 noch sich ein prallei zum Bustenteii 4 streckender, etwas schrag nach 
oben gehender Beschichtungsbereich 20 vorgesehen ist, der gleich wie der 
Beschichtungsbereich 18 ausgebildet ist. 

15 Die beiden Beschichtungsbereiche 20, 21 konnen hierbei ineinander laufen, urn 
eine ausgezeichnete Stutz- und Formelastizitat im Seitenteil 19 zu erbringen. 

Der Randbereich 23 ist dann lediglich mit einer Klebstoffraupe ausgerustet, ohne 
daft in diesem Bereich der Bugel 13 angeordnet sein muS. 

20 

Die Figur 6 zeigt im ubrigen, daB in die Klebstoffraupe auch entsprechende 
VerschluBelemente 25 eingebettet sein konnen. 

Die Figur 7 zeigt einen Schnitt durch einen derartigen Randbereich 23, wo erkenn- 
bar ist, daB mittels eines Klebstoffauftrages 12 (Klebstoffraupe) sowohl die obere als 
auch die untere Lage miteinander verklebt sind, wodurch sich eine relativ flache 
(eliptische) Klebstoffraupe zwischen den beiden Lagen ergibt und der Klebstoff sich 
lediglich in die Erstreckungsbereiche 17 der beiden Lagen hinein erstreckt ohne an 
die Oberflache zu gelangen. 

Die Figur 5 zeigt auf der linken Seite, daB noch zusatzlich zur Verbesserung der 
Stutzelastizitat Klebstoffpunkte in Form von Auftragspunkten 5 aufgebracht werden 
konnen. 

35 Anstatt eine durchgehenden Raupe, so wie dies in Figur 7 gezeigt ist, konnen also 
punktformige Klebstoffauftragspunkte vorgesehen werden konnen, sowie dies in 
Figur 5 dargestellt ist. 



* 



25 



30 
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Derartige Klebstoffpunkte (Auftragspunkte 5) haben im ubrigen noch einen 
Massageeffekt, wenn sie eine entsprechende Starke aufweisen. Derartige Klebstoff- 
punkte konnen deshalb vor allem auch im Hosenbereich - im Bereich des Gesa&es, 
zur Stutzung der GesaSbacken - angebracht vverden. 
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Patentanspriiche 



1. Verfahren zur Herstellung von Unterbekleidungsstucken, insbesonders 
5 Bustenhalter, Miederhosen, Sporthosen und dergleichen, dadurch 

gekennzeichnet, dafc mindestens im Randbereich der Unterbekleidung 
elastomare Kunststoff-Klebeauftrage (12) verwendet werden, welche zwischen 
der oberen Lage (15) und der unteren Lage (11) des Unterbekleidungsstuckes 
angeordnet sind. 

10 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da(2> die untere Lage 
(11) und die obere Lage (15) des Unterbekleidungsstuckes miteinander 
verklebt werden und zwischen sich einen flachen Klebstoffauftrag (12) 
ausformen, der sich dann sowohl in die obere Lage (15) als auch in die untere 
Lage (11) hineinstreckt und die beiden Lagen elastomar miteinander verbindet 

15 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dafi elastomare 
Klebeverbindungen (12) zum Versaumen der Kanten verwendet werden. 

4. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dall elastomare Klebeverbindungen (12) den Randbereich (3) des 
Unterbekleidungsstuckes definieren. 

20 5. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Randbereiche (3) des Unterbekleidungsstuckes elastisch ferdern und 
wie ein Gummiband dehnbar sind. 

6. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
da(3> das Unterbekleidungsstuck durch die elastische Verbindung in Form eines 

25 Klebestoffauftrages (12) zwischen oberer Lage (15) und unterer Lage (11) 

einen sehr hohen Stutzkomfort bewirkt. 

7. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
da(3> die untere Lage (11) des Unterbekleidungsstuckes in einer etwa 

ha lbrunde i^QvalerLodjer_jedenfalls vertieften Ausnehmung (14) des 



30 Siebdruckrahmens angeordnet ist, so daft die Ausnehmung (14) mit dem 

Klebstoff gefullt werden kann. 



8. 



Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB in den Klebstoffauftrag (12) entsprechende Zusatzteile eingebettet werden 




konnen, die vollstandig von dem Klebstoff umfafct und umgriffen sind, so daB 
keine storenden Stolikanten entstehen, weil dieses Teil vollumfanglich von dem 
elastomaren Klebstoff umgeben ist. 

9. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
5 daft in der Ausnehmung (14) am Siebdruckrahmen (1) noch zusatzliche 

Einlegeteile eingelegt werden, wie Bugel (13) oder auch VerschluBmittel (25), 
wie Hakenverschlusse, Reiliverschlusse oder andere Befestigungsmittel. 

10. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daS im noch nicht abgebundenen Zustand des Klebemittels (10) die obere 

10 Lage des Bekleidungsstuckes (15) aufgelegt und auf die untere Lage (11) 

angedruckt wird, wodurch es zu einer Verklebung der oberen mit der unteren 
- Lage im Bereich dieses Klebstoffauftrages (12) kommt. 

\ 

1 1 . Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daft an der Stelle an der die hochste Stutzkraft erzielt werden soil, die breiteste 

15 Klebstoffraupe (12) angebracht wird. 

12. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dali zusatzliche Klebstoffauftragspunkte (5) auf dem Unterbekleidungsstuck an 
den Stellen aufgebracht werden, wo eine hohere Stutzkraft erwunscht wird. 

13. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
20 daft als Material fur den Klebstoff (10) ein elastomarer Silikonklebstoff 

verwendet wird der als Einkomponenten-Klebstoff aufgebaut ist. 

^ 14. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dali, als Material fur den Klebstoff (10) ein elastomarer Silikonklebstoff 
verwendet wird, der als auch Mehrkomponenten-Klebstoff aufgebaut ist. 

25 15. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB als Material fur den Klebstoff (10) Polyurethan-Klebstoffe verwendet 
werden. 



30 



16. 



Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 

daft, als Material fOr den Klebstoff (10) KautschuK- Kfebstoff e ve i we ndet 

werden. 




• • • * 
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17. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
da(2>, ein Klebstoffauftrag (12) im Siebdruckverfahren auf das 
Unterbekleidungsstuck erfolgt. 

18. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
da&, eine elastomare Klebeschnur als Klebstoffauftrag (12) im 
Siebdruckverfahren hergestellt wird. 

19. Verfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dad das Unterbekleidungsstuck ohne jegliche Nahte gefertigt wird. 



» • • • • \ • • 

• • • \» • * 

• • • • •x • • • • 

• • • • \ • • • 

»••• ••••\ «• 
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Zusammenfassunq 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Hersteiiung von nahtloser 
Unterbekleidung mit hohem Trage- und Stutzkomfort. 



